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Виконавчі приводи лазерних установок для розкрою матеріалів є 
складовою частиною керуючих інформаційно-вимірювальних систем, тому 
від їх технічних характеристик багато в чому залежить продуктивність 
установки. В якості виконавчих приводів переважно використовуються 
крокові електроприводи (ЕП), які підключаються за схемою з 
підпорядкованим регулюванням параметрів. Функціональна схема 
реалізації такого ЕП представлена на рис. 1. 
 
 
Рисунок 1 – Функціональна схема виконавчого приводу 
інформаційно-вимірювальної системи у складі лазерної установки  
для розкрою матеріалів 
 
На схемі використано наступні позначення: Ізр, Ізш, Ізм – сигнали 
позиціювання, швидкості та моменту відповідно; Ідр, Ідш, Ідм – сигнали з 
давачів розташування, швидкості та моменту відповідно; M, Ω, γ – 
відповідно момент швидкість та розташування виконавчого органу 
електродвигуна (ЕД); РР, РШ, РМ – регулятори розташування швидкості 
та моменту відповідно; ДР, ДШ, ДМ – давачі розташування швидкості та 
моменту відповідно; ПМ – підсилювач моменту; БЖ – блок живлення. 
Для дослідження виконавчих приводів інформаційно-вимірювальної 
системи лазерної установки для розкрою матеріалів, використаємо 
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наступні формули з подальшим уточненням отриманих результатів. 
Відомо, що практично будь-які траєкторії руху можна створити, 
задаючи в якості вхідних сигналів або лінійно наростаючий – tVtI зп )( , 
або синусоїдальний – )sin()( tpCtI зп    сигнали. Для транспортного 
переміщення лазерної головки необхідні сигнали типу – )(1)( tAtI зп  . 
Похибка виконавчого приводу 1  під час подачі на його вхід лінійно 




де Кр – добротність контура розташування. 
Похибка виконавчого приводу 2  під час подачі на його вхід 






  , 
де )( pК   – коефіцієнт передачі контура розташування на робочій частоті. 
Похибку виконавчого приводу 3  під час подачі на його вхід 
ступінчатого сигналу можна звести до мінімуму, у випадку забезпечення в 
ньому астатизму. 
Необхідно відзначити наступне, кожен з контурів ЕД налаштовують 
на один з двох видів стандартного налаштування – на технічний 
(модульний оптимум) або симетричний оптимум. 
В контурі, налаштованому на модульний оптимум (МО), досягається 
компроміс між швидкодією і переналаштуванням. У випадку високої 
швидкодії ( TtПП 4,8 ) переналаштування становить менше 5% (σ 4,3%). За 
динамічними показниками цей перехідний процес можна вважати 
прийнятним. 
Таким чином, завданням синтезу контуру при налаштуванні на МО є 
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